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® Verfahren und Vorrichtung zum kombinierten Hydro-Umformen von Metallblech 

® Die ErfTndung betriffl ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung. zum kombinierten Hydro-Umformen von Metall- 
blech, bei dem das zwischen zwei Werkzeughalften urn- 
fangsseitig geklemrrrte Bleche mit einer Niederhalterkraft 
beaufschlagt wird. Das Metallblech wtrd dabei zwischen 
zwei Werkzeughalften in Form des Oberwerkzeuges und 
des Unterwerkzeuges eingelegt und mit einem Stempel 
tiefgezogen. ErfindungsgemaB erfolgt gleichzeitig oder 
nach dem Tiefziehvorgang ein hydrostatisches Umfor- 
men des Bleches mit oder ohne partiellem Ruckhub des 
Stempels. Dabei ist die Niederhalterkraft unabhangig von 
der SchlieSkraft und der Ziehkraft regelbar. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum konibinierten Hydro-Umformen von Metallblech, bei 
dem das zwischen zwei Werkzeughalften umfangsseitig ge- 
klemmte Blech mit einer Niederhalterkraft beaufschlagt 
wird. Ein derartiges Verfahren ist in der EP 0 704 258 Al 
beschrieben. Das Blech ist hierfdr zwischen dem Ziehring 
des den Formstempel aufweisenden Oberwerkzeuges und 
dem den Druckraum aufweisenden Unterwerkzeug einge- 
spannt, wobei das Unterwerkzeug mit einer auf das Blech 
wirkenden Dichtung versehen ist, die den Druckraum ab- 
dichtet. Die Verformung erfolgt in zwei Phasen. In einer er- 
sten Phase bleibt das Blech fest eingespannt, so daB bei 
Druckbeaufschlagung kaum Material nachflieBen kann. In 
einer zweiten Phase wird dieses NachflieBen durch eine 
kleinere Einspannkraft ermoglicht Daruber hinaus erfolgt 
in jeder Phase Feinsteuemngen der Einspannkraft AUe 
diese Steuerungen sind erforderlich, urn bei zu geringer Ein- 
spannkraft Faltenbildungen am eingespannten Material und 
bei zu groBer Einspannkraft Risse zu vermeiden. Um diese 
sensiblen Steuerungen vornehmen zu konnen, muB immer 
die Aufspannplatte der Presse angesteuert werden, was sehr 
hohe Fuhrungsgenauigkeiten im gesamten System erfordert. 
AuBerdem wird mit jeder Werkzeugbewegung der Grad der 
Abdichtung beeinfluBt, was die Zuveriassigkeit negativ be- 
einfluBt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Umformen von Metallblech zu 
entwickeln, mit welchen eine auf das Ziehverhaltnis positiv 
wirkende, Steuerung der Niederhalterkraft gewahrleistet 
und gleichzeitig eine sichere Abdichtung des Ehuckraumes 
garantiert wird und eine ^Combination des herkommlichen 
Tiefziehens mit dem hydromechanischen Umformen mdg- 
lich ist. Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den kenn- 
zeichnenden Merkmalen des 1. und 9. Patentanspruchs und 
den weiteren Merkmalen in deren Unteranspriichen gelost. 
Bei dem Verfahren zum Umformen von Metallblech wird 
dabei zwischen zwei Werkzeughalften in Form des Ober- 
werkzeuges und des Unterwerkzeuges ein Blech eingclegt 
und dieses mit dem Formstempel durch Tiefziehen vorge- 
formt. An der Stimfiache des Stempels kann sich dabei eine 
Gravur befinden. ErfindungsgemaB erfolgt gleichzeitig oder 
nach dem Tiefziehvorgang ein hydrostatisches Umformen 
des B leches mit oder ohne partiellen Riickhub des Stempels. 
Das Umformen nur eines Bleches erfolgt dabei meist ohne 
Riickhub des Stempels, wobei sich der Blechwerkstolf 
durch den Druck des Dnickmediums an die Gravur an der 
Stimseite des Stempels anlegt. 

Beim Umformen einer Doppelplatine befindet sich in 
dem unteren Blech eine Bohrung zur Druckzufiihrung. 
Durch diese greift eine Pinole ein und der Raum zwischen 
beiden Blech en wird mit Druck beaufschlagt. Erfolgt dabei 
kein Riickhub des Stempels legt sich das obere Blech an die 
Gravur an der Stimseite des Stempels an und das untere 
Blech wird gegen die Stimseite des Unterwerkzeuges und 
die Innenseite des Ziehrings gedriickt Es ist jedoch auch 
mdgiich, daB der Stempel einen partiellen Riickhub durch- 
fuhrt, so daB er z. B. um einen Betrag X iiber dem Flansch- 
bcreich des Bleches stehen kann. In diesem Fall wird das in 
Richtung zum Stempel weisende Blech durch den hydrosta- 
tischen Druck in die Gegenrichtung iiber den Rand des obe- 
ren Ziehrings gezogen, bis es ebenfalls an der Stimfiache 
des Stempels und an den anderen Innenkonturen des Ober- 
werkzeuges anliegt. Es besteht auch die Moglichkeit, in der 
zum Blech weisenden Flache des Werkzeugunterteils, die 
sich im Umformraum befindet, Formelemente anzuordnen, 
an die sich das untere Blech durch den hydrostatischen 



Druck anlegt. 

Es ( erfolgt somit durch den Stempel und das damit durch- 
gefuhrte herkommlichellefziehen ein Vorforrnen und durch 
das anschlieBende oder gleichzeitige hydrostatische Umfor- 
5 men das endgiiltige Umformen des Metallb leches. 

Das Blech wird wahrend des Urnformvorganges um- 
fangsseitig mit einem Niederhalter geklenunt. Erfindungs- 
gemaB wird dabei ein SchlieBbereich zum SchlieBen beider 
Werkzeughalften und ein vom SchlieBbereich beabstande- 

10 ter, mit dem Niederhalter erzeugter Klemmbereich zum 
Klemmen des Bleches Werkzeugober- und -unterteii vorge- 
sehen. Dabei erfolgt zunachst das druckdichte SchlieBen 
beider Werkzeughalften im SchlieBbereich und anschlie- 
Bend das Klemmen des Bleches im Niederhalterbereich, wo- 

15 bei die beim Klemmen auf gebrachte Niederhalterkraft unab- 
hangig von der beim SchlieBen aufgebrachten SchlieBkraft 
isL Dabei ist es auch moglich, die Niederhalterkraft in Ab- 
hangigkeit von der Uniformkraft des Druckmediums zu 
steuem. Weiterhin kann der Niederhalterdruck mit einer 

20 Schwingung beaufschlagt werden, die im Bereich von 10 bis 
100 Hz liegen kann. Vorzugsweise sollte die Schwingung 45 
bis 100 Hz betragen. Erfolgt das Klemmen unter dieser 
Schwingungsiiberlagerung, laBt sich die Faltenbildung redu- 
zieren und ein grofieres Ziehverhaltnis erzielen. DerNieder- 

25 halter kann direkt mit Druck beaufschlagt werden, es besteht 
jedoch auch die Moglichkeit, den Druck uber einen Ring- 
kolben oder Gasfedern auf den Niederhalter zu ubertragen. 

Der Niederhalter kann entsprechend der Oberflachenbe- 
reiche auch in Niederhalterbereiche segmentiert sein. In die- 

30 sem Fall werden die Segmente einzeln und/oder gruppen- 
weise mit einer Einzelniederhalterkraft oder einer Gruppe 
von Einzelniederhalterkraften angesteuert Mit segmentier- 
tem Klemmbereich kann man sich besser auf ortlich sehr un- 
terschiedlichen Klemmanforderungen einstellen. 

35 Einen weiteren positiven Effekt auf das Ziehverhaltnis 
bewirkt die Anwendung eines auf den Temperatur^ereich 
der Halbwarmumformung des umzuformenden Bleches er- 
warmten Druckmediums, denn dadurch erwarmt sic^das 
gesamte Werkzeug und somit auch das darin eingelegte 

40 Blech. 

Die Vorrichtung zum Umformen von Metallblech besteht 
bekannter Weise aus zwei Werkzeughalften in Form eines 
Oberwerkzeuges und eines Unterwerkzeuges, wobei im 
Oberwerkzeug ein am PressenstoBel befestigter Ziehstem- 

45 pel axial beweglich gelagert ist. Das Unterwerkzeug weist 
einen druckbeaufschlagbaren zenthschen Druckraum auf. 
Das Metallblech kann in Form einer Einfach- oder Doppel- 
platine ausgebildct sein. Es wird bekannter Weise zwischen 
Oberwerkzeug und Unterwerkzeug mittels eines Niederhal- 

50 ters geklemmt ErfindungsgemaB sind beide Werkzeughalf- 
ten in einem den Niederhalter umgebenden SchlieBbereich 
druckdicht schlieBbar und der Niederhalter nach dem 
SchlieBen der beiden Werkzeughalften in Richtung des Ble- 
ches mit einer von der SchlieBkraft unabhangigen Nieder- 

55 halterkraft bewegbar. Der Niederhalter wird direkt oder iiber 
Ringkolben mit Druck beaufschlagt, wobei der Ringkolben 
in einen Druckraum des Unterwerkzeuges eingelassen ist. 
Es besteht jedoch auch die Moglichkeit, anstelle eines Ring- 
kolbens Druckfedern einzusetzen. 

60 Das Oberwerkzeug weist eine die Tiefziehform umge- 
bende Dichtglocke auf, deren Rand im SchlieBbereich dich- 
tend auf das Werkzeugunterteil aufsetzbar ist Durch die 
Kopplung der Druckzufiihrungen fur das Innenhochdruck- 
umformen und den Niederhalterdruck ist es moglich, die 

65 Niederhalterkraft in Abhangigkeit von der Urriformkraft zu 
steuem. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfiih- 
rungsbeispielen und zugehorigen Zeichnungen nahcr erlau- 
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terl. 

Es zeigen: 

Fig. la Querschnitt eines geoffneten Werkzeuges mit ein- 
gelegtem Blech (Einfachplatine) 

Fig. lb Querschnitt eines geschlossenen Werkzeugs mit 5 
eingelegtem Blech (Einfachplatine) 

Fig. 2 Werkzeug gem. Fig. 1 nach dem Tiefziehen mit 
dem Stempel 

Fig. 3 Werkzeug gem. Fig. 1 nach AbschluB des hydro- 
mechanischen Umformens (Einfachplatine) 10 

Fig. 3a Werkzeug gem. Fig. 3 mit einer Dichtung zwi- 
schen der Stirnseite des Stempels uhd dem Unterwerkzeug 

Fig. 4 Werkzeug nach dem hydromechanischen Umfor- 
men bei einer Doppelplatine mit zuriickgesetztem Stempel 
und Gegenhalter am Innenhochdruckraum 15 

Fig. 5 Werkzeug gem. Fig. 4 nach dem hydromechani- 
schen Umformen bei einer Doppelplatine mit zuruck gesetz- 
tem Stempel und vorgesetztem Gegenhalter 

Fig. 6 Werkzeug unter Anwendung von zwei einander ge- 
genuberliegenden Stempeln und zwischen den zwei Blechen 20 
angeordnetem schwimmenden Ziehring, nach dem gegen- 
laufigen Tiefziehen der beiden Bleche durch die Stempel 

Fig. 7 Werkzeug gem. Fig. 6 nach dem Stiilpziehen beider 
Bleche durch Hydro-Umformung 

Fig. 8 Werkzeug zum Umformen von zwei Blechen, wo- 25 
bei die beiden Stempel unterschiedliche Formelemente und 
Gravuren aufweisen 

Fig. 9 Werkzeug, bei welchem nach dem gegenlaufigen 
Hefziehen beider Stempel nur ein Stempel eine Ruckhubbe- 
wegung zum Stiilpziehen ausfiihrt 30 

Fig. 10 Werkzeug, bei welchem das Formelement des un- 
teren Stempels auch seitliche Aussparungen aufweist. 

Das hydro mechanische Tiefziehwerkzeug gemafi Fig. 1 
bis 5 besteht aus einem Oberwerkzeug 1, in welchem ein am 
PressenstoBel 2 befestigter Tiefziebstempel 3 axial beweg- 35 
lich gelagert ist. Der Hefziehstempel 3 weist ein Formstiick 
3.1 mit einer in Gravur 3.2 an dem Stirnflache auf. Am 
fianschartigen Oberwerkzeug 1 ist iiber ein Zwischenstiick 4 
ein oberer Ziehring 5 befestigt Das Oberwerkzeug 1 weist 
weiterhin eine nach unten offene Dichtglocke 6 auf, die das 40 
Zwischenstiick 4 und den oberen Ziehring 5 umgibt und 
iiber diese hinausragt. Das Unterwerkzeug 7 besitzt einen 
nach oben offenen Druckraum 8 mit einer ersten Druckzu- 
fiihrung 9 und ist am Pressentisch 10 befestigt In die plane 
Oberseite des Unterwerkzeuges 7 ist ein RingkoLben 11 ein- 45 
gelassen, der iiber einen Druckraum 12 und die zweite 
Druckzufiihrung 13 mit einem Druckmedium beaufschlag- 
bar ist. t)ber dem Ringkolben 11 ist der untere Ziehring 14 
angeordnet. Der Ringkolben 11 weist an seinem AuBen- 
durchmesser eine Dichtung 11.1 auf. Die untere Ringflache 50 
des oberen Ziehrings 5 entspricht der oberen Ringflache des 
unteren Ziehringes 14. Beide Ringflachen befinden sich 
ubereinander und bilden einen Klemmbereich K. Dazwi- 
schen liegl der Flanschbereich des tiefzuziehenden Bleches 
15. Die Dichtglocke 6 ( welche im geschlossenen Zustand 55 
des Werkzeuges die Ziehringe 5, 14 und das Blech 15 um- 
schlieBt, greift in eine Ringnut 16* des Unterwerkzeuges 7 
ein, bildet einen vom Klemmbereich K beabstandeten oder 
sich daran anschlieBenden SchlieBbereich S. Zur flussig- 
keits- und druckdichten Abdichtung weist die Dichtglocke 6 60 
an ihrem AuBendurchmesser eine Dichtung 6.1 und an ihrer 
in Richtung zum Unterwerkzeug 7 gerichteten stirnseitigen 
Ringflache eine Dichtung 6 2 auf. 

Zur Durchfuhrung des Verfahrens wird zuerst das Blech 
15 zwischen Oberwerkzeug 1 und Unterwerkzeug 7 einge- 65 
legt (Fig. la). Dann wird das Oberwerkzeug 1 mit der 
SchlieBkraft Fs gegen das Werkzeugunterteil 7 gefahren, so 
daB die Dichtglocke 6 dichtend in die Ringnut 16 des Unter- 



werkzeuges eingreift und der obere Ziehring am Blech an- 
liegt. Glcichzeitig wird der Druckraum 12 iiber die Druck- 
zufiihrung 13 mit hydraulischen Druck pi beaufschlagt und 
der Ringkolben 11 durch den auf ihn wirkenden Druck p^ 
gegen den unteren als Niederhalter wirkenden Ziehring 14 
gedriickt, so daB das Blech 15 im Randbereich zwischen 
beiden Ziehringen mit der Niederhalterkraft (Klemmbe- 
reich K) geklemmt wird (Fig. lb). Nun wird der Stempel 3 
durch den PressenstoBel 2 nach unten bewegt und das Blech 
15 iiber die Ziehkante des unteren Ziehringes 14 tiefgezogen 
(Fig. 2). AnschlieBend an das Tiefziehen mit dem Stempel 
oder gleichzeitig wird iiber die Druckzufiihrung 9 der 
Druckraum 12 des Unterwerkzeuges 7 mit Druck beauf- 
schlagt, das Druckmedium wirkt von unten her gegen das 
Blech 15 und dieses legt sich an die Gravur 3.2 im Form- 
stiick 3.1 des Stempels 3 an (Fig. 3). Durch eine definiert ge- 
steuerte Niederhalterkraft F^, die unabhangig von der 
SchlieBkraft F, ist, kann das Material aus dem Flanschbe- 
reich nachfiiefien, bis das Blech 15 vollstandig umgeformt 
ist Das Ziehverhaltnis laBt sich wesentlich erhoben, wenn 
man den Niederhalter (unterer Ziehring 14) mit einem 
schwingenden Druck beaufschlagt, was iiber einen Kolben 
oder Ventilsteuerung moglich ist Da fur das Klemmen des 
Bleches 15 vorzugsweise das gleiche Druckmedium wie fur 
das Formen des Bleches 40 genutzt wird, kann die Steue- 
rung sehr einfach gehalten werden. Das ist auch von Vorteil, 
wenn fur komplizierte Teile Niederhalter Verwendung fin- 
den, die umfanglich in separat beaufschlagbare Segmente 
unterteilt sind. Ein solcher Niederhalter kann z. B. Kunst- 
stoff bestehen, in den Metallsegmente eingelassen sind. 

Die Druckbeaufschlagung des Niederhalters oder der 
Segmente des Niederhalters kann anstelle des Ringkolbens 
auch direkt oder iiber Gasfedem erfolgen. 

Eine Variante, bei welcher der Druck pi partiell nur auf 
den Bereich des Bleches 15 wirkt, der durch Hydro^Umfor- 
mung in Richtung zur Gravur 3.2 des Stempels 3 umgeformt 
werden soli, wird in Fig. 3a gezeigt Dabei ist zwischen^dem 
Formelement 3.1 des Stempels 3 und der Oberseite destln- 
terwerkzeuges 7 eine Dichtung 63 angeordnet Der Stempel 
druckt in seiner unteren Endlage mit seiner ringformigen 
Stirnflache des Formelements 3.1 gegen die Dichtung 6.3, 
so daB der Druck pi nur im Bereich der Gravur 3.2 auf das 
Blech 15 wirkt und sich dieses an die Gravur anlegt Die 
Dichtung 63 kann entsprechend eines nicht dargesteliten 
Beispieles auch in einer Buchse angeordnet sein die von 
oben in den Hochdruckraum 8 des Unterwerkzeuges 7 ein- 
gesetzt wird. 

Das Umformen einer Doppelplatine aus einem oberen 
Blech 15a und einem unteren Blech 15b erfolgt zuerst wie 
nach Fig. 1 und 2 beschrieben. Nach dem Hefziehen mit 
dem Stempel greift eine mit der Druckzufiihrung 9 verbun- 
dene Pinole 20 in eine Bohrung des unteren Bleches 15b ein 
und der Raum zwischen beiden Blechen 15a und 15b wird 
mit dem Druckmedium beaufschlagt. Der Hochdruckraum 8 
ist in Richtung zum Blech 15b durch einen VerschluBring 21 
abgedichtet, wobei die Oberseite des Dichtringes 21 biindig 
mit der Oberseite des Unterwerkzeuges 7 abschlieBt Der 
Stempel 3 wurde im dargesteliten Beispiel (Fig. 4) zuruck- 
gefahren. Durch die Druckbeaufschlagung wird das untere 
Blech 15b in Richtung zum Unterwerkzeug geprefit und das 
oberc Blech 15a in die entgegengesctzte Richtung, so daB es 
sich an den Innenkonturen des Oberwerkzeuges 1 und an der 
Gravur 32 des Formstuckes 3.1 anlegt 

Es besteht auch die Moglichkeit, den VerschluBring 21 im 
Hochdruckraum 8 in Richtung zum Stempel 3 iiber das Un- 
terwerkzeug 7 gem. Fig. 5 hinausragen zu lassen, so beim 
Innenhochdruckumformen ira unteren Blech 15b ebenfalls 
ein Formelement eingebracht werden kann. Zusatzlich kon- 
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nen in der Sumftachc des Gegenhaltem und in der Flache 
des Unterwerkzeuges, an welche sich das Blech 15b anlegt, 
Gravuren eingebracht sein. 

Das kombinierte Tiefziehen mit zwei Formstempeln und 
gleichzeitigen oder anschlieBenden Hydroumformen mit 
zwei Platinen gleichzeitig kann auch derart durchgefuhrt 
werden, daB zwischen den Platinen (oberes Blech 5a und 
untercs Blech 5b) ein schwimmender Ziehring 17 als Di- 
stanzstuck liegt (Fig. 6 und 7). Durch die in diesem Fall im 
schwimraenden Ziehring 17 angeordnete und rechtwinklig 
zur Stempelachse A liegende Druckzufiihrung 9 wird die 
Hydro-Druckfliissigkeit zwischen die Platinen (oberes 
Blech 5a und unteres Blech 5b) zugefuhrt. Somit liegt der 
Hochdruckraum zwischen den beiden Blechen 15a und 15b 
und zwischen oberen Stempel 3 und unteren Stempel 3*. Das 
klassische Formstempeltiefziehen verlauft dabei gem. Fig. 6 
gegenlaufig, so daB durch die anschliefiende Hydrournfor- 
mung fiir beide vorgezogenen Napfe ein Stulpziehen erfolgt, 
s. Fig. 7. Abdichtprobleme mit dem Andocksystem mit 
Bohrung in der Mitte einer der beiden Napfe (s. Fig. 4 und 
5) entfallen damit. Fur behalterformige Teile entfallt damit 
die Bohrung, welche eventuell die spatere Funktion storen 
kann. Asymmetrische Teile (z. B. unterschiedliche Teilefor- 
men fur das obere Blech 5a und das untere Blech 5b lassen 
sich mit diesem Verfahren ebenfalls besser ziehen, so daB es 
mdglich ist, durch unterschiedlichen Stempelformen und 
Ziehtiefen gleichzeitig unterschiedliche Teileformen zu er- 
zeugen. In Fig. 8 wird dabei ein Ausfuhrungsbeispiel ge- 
zeigt, wobei der schwimmende Ziehring 17 zwei Bereiche 
unterschiedlichen Durchmessers aufweist, die jeweils dem 
Durchmesser des sich anschlieBenden Ziehringes angepaBt 
sind. Im dargestellten Beispiel haben der obere Stempel 3 
und somit der obere Ziehring 5 und der obere Bereich 17.1 
des schwimmenden Ziehringes 17 einen groBeren Durch- 
messer als der untere Stempel 3* und somit der untere Zieh- 
ring 14 und der untere Bereich 17-2 des schwimmenden 
Ziehringes 17. Analog sind die Formstucke 3.1 und 32 die- 
sen Durchmesser angepaBt. Neben den unterschiedlichen 
Durchmesser der Formstucke 3.1 und 3.1' weicht auch deren 
Gravur 3.2 und 3.2* voneinander ab. Somit konnen erstmalig 
wahlweise auch gleichzeitig Bleche 15a, 15b mit unter- 
schiedlichem Rondendurchmessem und unterschiedlichen 
Endformen durch die Kombination Tiefziehen und anschlie- 
Bendes Stulpziehen durch Hydroumfonnen gezogen wer- 
den. 

In Fig. 9 ist eine weitere Variante dargestellt, bei welcher 
mit dem unteren Stempel 3* nur ein herkommliches Tiefzie- 
hen des unteren Bleches 15b erfolgt. AnschlieBend erfolgt 
gleichzeitig mit dem Stulpziehen und dem Hydroumformen 
des oberen Bleches 15. a durch den hydraulischen Druck das 
Anlegen des Bleches 15a an die Gravur 32 des Formstucks 
3.1' unter Beibehaltung der Lage des unteren Stempels 3' 
oder unter einer Vorschubbewegung in Richtung zum Stem- 
pel 3. 

Eine ahnliche Ausfuhrungsvariante, bei welcher das 
Formelement 3.1' des unteren Stempels 3' zusatzlich seitli- 
che Aussparungen 3.3* aufweist, an welche der Werkstoff 
des unteren Bleches 15b durch den hydraulischen Druck ge- 
preBt wird, zeigt Fig. 10. 

Bei alien gezeigten Ausfuhrungsvarianten ist es ebenfalls 
mdglich, das Druckmedium zu erwarmen. Besitzt das 
Druckmedium 30 eine fur das Halbwarmumformen geeig- 
ncte Temperatur, lassen sich aufgrund der Erwarmung des 
gesamten Werkzeuges und des darin eingelegten Bleches 
Teile miteinem groBen Ziehverhaitnis erzeugen. Als Druck- 
medium kann dabei bei der. Erwarmung auf ca. 250°C bei- 
spielsweise CALFLOHTF der Firma Fragol und bei der Er- 
warmung auf ca. 750°C bis 850°C z. B. flussige Salze einge- 
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1 . Verfahren zum kombinierten Hydro-Umformen von 
Metallblech, bei dem ein zwischen zwei Werkzeughalf- 
ten in Form des Oberwerkzeuges (1) und des Unter- 
werkzeuges (7) umfangsseitig iiber einen Niederhalter 
geklemmtes Blech (40) Form einer Hnfach- oder Dop- 
pelplatine mittels eines Stempels (3) tiefgezogen wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB gleichzeitig oder nach- 
folgend ein Hydroumformen mit oder ohne Ruckhub 
des Stempels (3) erfolgt, wobei ein SchlieBbereich (S) 
zum SchlieBen beider Werkzeughalften (l t 7) und vom 
SchlieBbereich (S) getrennter Medertialterbereich (K) 
zum Klemmen des Bleches (15) zwischen diesen 
Werkzeughalften (1, 7) vorgesehen ist, und daB zu- 
nachst das druckdichte SchlieBen beider Werkzeug- 
halften (1, 7) am SchlieBbereich (S) und anschlieBend 
das Klemmen des Bleches (15) am Niederhalterbereich 
(K) erfolgt wobei die beim Klemmen aufgebrachte 
Niederhalterkraft (Fn) unabhangig von der beim 
SchlieBen aufgebrachten SchlieBkraft (FS) ist 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB beim Umformen einer Doppelplatine aus ei- 
nem unteren Blech (15a) und einem oberen Blech 
(15b) das in Richtung zum Unterwerkzeug gerichtete 
untere Blech (15a) eine Bohrung aufweist, in welche 
nach dem Tiefziehvorgang mit dem Stempel eine Pi- 
nole zur Druckzufiihrung zwischen beide Bleche (15a, 
15b) eingreift 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB beim Umformen einer Doppelplatine aus ei- 
nem unteren Blech (15a) und einem oberen Blech 
(15b) die Druckzufiihrung (9) durch einen zwischen 
den beiden Blechen (15a, 15b) angeordneten schwim- 
menden Ziehring (17) erfolgt und daB das Umformen. 
des unteren Bleches 15b mit einem zweiten Stempel 
(3') durchgefuhrt wird, wobei das klassische Form- 
stempeltiefziehen des oberen Bleches 15a und des un- 
teren Bleches 15b durch eine gleichzeitige gegenlau- 
fige Hubbewegung der beiden Stempel (3) und (3*) er- 
folgt und anschlieBend bei der Hydrournformung das 
Stulpziehen eines oder beider Bleche (15a, 15b) unter 
dem Ruckhub des entsprechenden Stempels (3, 3 1 ) rea- 
lisiert wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Niederhalterkraft (Fn) 
in Abhangigkeit von der Stempelkraft (F st ) und/oder 
von der Umformkraft des Druckmediums steuerbar ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der als Niederhalter wirkende untere 
Ziehring (14) mit einer Sen wingung beaufschlagbar ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Frequenz der Schwingung im Bereich von 
10 bis 100 Hz liegt. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche von 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Niederhalterbereich 
(K) segmentiert ist und die Segmente einzeln und/oder 
gruppenweise mit einer Einzelniederhalterkraft oder 
einer Gruppe von Einzelniederhalterkraften ansleuer- 
bar sind. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Druckmedium eine Temperatur auf- 
weist, die im Temperaturbereich der Halbwarmumfor- 
mung des umzuformenden Bleches (15) liegt. * 

9. Vorrichtung zum Umformen von Metallbiech, be- 
stehend aus zwei Werkzeughalften in Form eines Ober- 
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werkzeuges (1) und eines Unterwerkzeuges (7), wobei 
im Oberwerkzeug (1) ein am PressenstoBel befestigter 
Stempel (3) axial beweglich angeordnet ist und das 
Werkzeugunterteil (7) einen dmckbeaufschlagbaren 
Druckraum (8) aufweist und das Metallblech (15) in 5 
Fonn einer Einfach- oder Doppelplatine zwischen 
Oberwerkzeug (1) und Unterwerkzeug (7) mittels eines 
Niederhalters klemmbar ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB beide Werkzeughalften (1, 7) in einern den Nieder- 
halter umgebenden SchlieBbereich (S) dwckdicht io 
schlieBbar sind und daB der Niederhaller nach dem 
SchlieBen der beiden Werkzeughalften (1, 7) in Rich- 
tung des Bleches (15) mil einer von der SchlieBkraft 
(FJ unabhangigen Niederhalterkraft (F N ) bewegbar ist. 

10. Vorrichtung nach Anspnich 9, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB im Oberwerkzeug in Richtung zum Blech 
(15) ein oberer Ziehring (5) und im Unterwerkzeug in 
Richtung zum Blech (15) ein unterer Ziehring (14) an- 
geordnet sind, zwischen welchen das Blech (15) wah- 
rend des Umformvorganges gefuhrt wird, wobei unter 20 
dem unteren Ziehring (14) ein mit einem Druck (p^) 
beaufschlagbarer Ringkolben (11) angeordnet ist, der 
gegen den unteren Ziehring (14) driickt, so daB der un- 
tere Ziehring (14) als Niederhalter wirkt und mit der 
Niederkalterkraft (F N ) gegen das Blech 15 driickt. 25 

11. Aforrichtung nach Anspruch 9 und 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zum Umformen einer Doppelplatine 
aus einem oberen Blech (15a) und einem unteren Blech 
(15b) in dem unteren Blech (15b) eine Bohrung ange- 
ordnet ist, in welche nach dem Fonnsternpeltierziehen 30 
zur Dnickzufuhrung fur das Hydroumformen eine Pi- 
nole (20) eingreift 

12. Vorrichtung nach Anspruch 9 und 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zum Umformen einer Doppelplatine 
aus einem oberen Blech (15a) und einem unteren Blech 35 
(15b) zwischen den Blechen (15a) und (15b) ein 
schwimmender Ziehring (17) mit einer radialen Druck- 
zufiihrung (9) zum Druckraum (8) vorgesehen ist, wo- 
bei im Unterwerkzeug (7) zweiter Stempel (3*) ange- 
ordnet ist, so daB das obere Blech (15a) und das untere 40 
Blech (15b) gleichzeitig durch die gegenlaufig wirken- 
den Stempel (3 und 3*) uber die Ziehkanten des 
schwirnmenden Ziehringes (17) durch klassisches Tief- 
ziehen umformbar sind und anschlieBend mit oder 
ohne Ruckhubbewegung eines oder beider Stempel (3, 45 
3*) durch Hydroumformung fertig umgeformt werden. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB der obere Stempel (3) ein 
Formstuck (3.1) mit einer Gravur (3.2) und/oder der 
untere zweite Stempel (3') ein Formstuck (3.V) mit ei- 50 
ner Gravur (3.2*) aufweist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Stempel (3) und (3') 
Formstucke (3.1, 3.1') unterschiedlichen Durchmessers 
und unterschiedliche Gravuren (3.2, 32 1 ) aufweisen 55 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB und daB das obere Blech 
15a und das untere Blech 15b unterschiedliche Ron- 
dendurchmesser aufweisen. 

16. Vorrichtung nach einern der Anspriiche 9 bis 15, 60 
dadurch gekennzeichnet, daB der untere Ziehring (14) 
uber Ringkolben (11) mit Druck beaufschlagt wird, 
wobei der Ringkolben (11) in einen Druckraum (12) 
des Unterwerkzeuges (7) eingelassen ist 

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 16, 65 
dadurch gekennzeichnet, daB der untere Ziehring (14) 
uber Gasfedern mil Druck beaufschlagt wird. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 17, 



dadurch gekennzeichnet, daB der untere Ziehring (14) 
segmenliert ausgebildet ist, wobei die einzelnen Seg- 
mente in Kunststoff eingebettet und einzeln mit Nie- 
derhalterkraften beaufschlagbar sind 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Oberwerkzeug (1) 
eine die Tiefziehform umgebende Dichtglocke (6) auf- 
weist, deren Rand im SchlieBbereich (S) dichtend mit 
dem Unterwerkzeug (7) abschlieflt. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB das auf dem drucklosen 
als Niederhalter wirkenden unteren Ziehring (14) auf- 
liegende Blech (15) maximal mit der SchlieBkraft (F«) 
des Werkzeugoberteils (1) beiastet wird. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckzufuhrungen 
(9) und (13) fur das InnenhochdVuchinu^ormen und den 
Niederhalterdruck miteinander gekoppelt sind. 



Hierzu 11 Seite(n) Zeichnungen 




802 067/51 




802 067/51 




802 067/51 




802 067/51 




802 067/51 




802 067/51 




802 067/51 




802 067/51 




802 067/51 




Fig. 10 

802 067/51 



